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摘要：大型球磨机作为矿山、建材等行业核心粉磨设备，其润滑系统是保

障设备长期稳定运行的关键组成部分。针对某企业大型球磨机原有润滑系统存

在的供油不稳定、润滑效率低、泄漏严重、故障频发等问题，结合设备运行工

况与生产需求，开展润滑系统优化改造实践。通过优化润滑站结构、改进油路

设计、升级润滑介质、增设在线监测与保护装置，解决了原有系统的突出问

题。改造后，设备润滑可靠性显著提升，故障停机率大幅下降，润滑油消耗减

少，延长了设备使用寿命，降低了生产运营成本，为同类大型球磨机润滑系统

的优化升级提供了切实可行的实践参考。
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1 引言

大型球磨机广泛应用于矿山破碎粉磨、建材加工、冶金冶炼等领域，其工

作负荷大、运行时间长、工况复杂，核心转动部件长期处于高速重载状态。润

滑系统作为球磨机的“血液”，主要承担核心部件的润滑、冷却、清洁与防锈

功能，直接影响设备运行稳定性、使用寿命及生产效率。

某企业现有大型球磨机运行多年，原有润滑系统逐渐暴露出诸多问题，频

繁出现供油不足、油路堵塞、润滑油泄漏、油温过高导致的设备停机故障，不

仅影响正常生产进度，还增加了设备维护成本与部件损耗。为解决上述问题，

提升设备运行可靠性，降低生产成本，开展大型球磨机润滑系统优化改造实

践，结合设备实际运行工况，制定科学合理的改造方案并落地实施，取得了良

好的应用效果。



2 原润滑系统运行现状与问题

该大型球磨机原有润滑系统采用传统集中润滑模式，主要由润滑站、输油

管路、润滑点、冷却装置等组成。经过长期运行，系统存在的问题日益突出，

严重影响设备正常运行，具体表现如下。

供油稳定性不足，润滑效果不佳。原有润滑站采用单台齿轮泵供油，泵体

磨损严重，输出压力波动较大，导致各润滑点供油不均，部分核心转动部件出

现润滑不充分现象，引发部件磨损加剧，缩短了易损件使用寿命。同时，油路

设计不合理，管路弯头过多、管径不均匀，存在局部阻力过大问题，进一步降

低了供油稳定性。

润滑油泄漏严重，资源浪费与环境影响突出。输油管路采用普通橡胶管，

长期受振动、油温变化影响，管路老化、接口密封失效，频繁出现润滑油泄漏

现象。不仅造成润滑油大量浪费，增加了运营成本，还污染设备周边环境，增

加了设备维护工作量。

温控与过滤能力不足，系统可靠性差。原有冷却装置换热效率低，无法有

效控制润滑油温度，夏季高温工况下，油温经常超过规定阈值，导致润滑油粘

度下降、润滑性能劣化，加速部件磨损；同时，过滤装置精度较低，无法有效

过滤润滑油中的杂质，杂质进入润滑点后，加剧了部件磨损，易引发油路堵塞

故障。

缺乏有效监测手段，故障预警滞后。原有润滑系统未设置完善的在线监测

装置，无法实时监测润滑油的压力、温度、流量等关键参数，设备出现润滑异

常时，无法及时发现并预警，往往导致故障扩大，造成设备停机，影响生产连

续性。

3 润滑系统优化改造总体方案

结合原润滑系统存在的问题，立足设备运行工况与生产需求，遵循可靠

性、经济性、实用性原则，制定润滑系统优化改造总体方案。核心改造思路

为：优化润滑站配置，提升供油稳定性；改进油路结构，减少泄漏与阻力；升

级润滑介质，提升润滑性能；增设在线监测与联锁保护装置，实现故障预警与



及时处置；完善密封与过滤系统，延长润滑油使用寿命与设备部件寿命。

改造方案重点围绕润滑站升级、油路优化、润滑介质更新、监测系统增设

四个核心环节展开，确保改造后润滑系统能够满足大型球磨机高速重载、长期

连续运行的润滑需求，提升系统运行可靠性，降低故障停机率与维护成本。

4 润滑系统具体优化改造措施

淘汰原有单齿轮泵润滑站，更换为双螺杆泵润滑站，采用一用一备配置，

确保其中一台泵出现故障时，另一台泵可自动切换投入运行，保障供油连续

性。双螺杆泵具有压力稳定、流量均匀、磨损小、噪音低的特点，能够有效提

升供油稳定性，满足各润滑点的润滑需求。同时，优化润滑站油箱结构，增加

油箱容积，设置油温调节装置，提升油箱的散热与沉淀效果，减少润滑油中的

杂质含量。

重新设计输油管路，减少管路弯头数量，优化管径配置，确保管路阻力均

匀，提升供油效率。将原有普通橡胶管更换为高压耐磨不锈钢管，提升管路的

抗振动、抗老化能力；管路接口采用密封性能优良的法兰连接，更换高性能密

封件，彻底解决润滑油泄漏问题。同时，在各润滑点设置流量调节阀门，可根

据不同部件的润滑需求，精准调节供油量，实现按需润滑，减少润滑油浪费。

结合球磨机核心部件的运行工况，淘汰原有普通润滑油，选用高温抗磨液

压油。该类型润滑油具有良好的高温稳定性、抗磨性、抗氧化性与防锈性，能

够在高速重载、高温环境下保持良好的润滑性能，有效减少部件磨损，延长润

滑油使用寿命与设备部件寿命。同时，建立润滑油定期更换制度，根据润滑油

的使用工况与检测结果，及时更换润滑油，确保润滑效果。

在润滑系统中增设在线监测装置，实时监测润滑油的压力、温度、流量等

关键参数，监测数据实时传输至中控室，便于操作人员实时掌握系统运行状

态。设置参数阈值报警功能，当润滑油压力、温度、流量超出规定范围时，自

动发出声光报警，提醒操作人员及时处置。同时，增设联锁保护装置，当出现

严重润滑异常时，自动触发球磨机停机保护，防止设备因润滑不足导致严重损

坏。



5 改造实施与调试要点

改造实施前，做好前期准备工作，对原有润滑系统进行全面拆解、清理，

检查核心部件的磨损情况，更换损坏的部件；对新设备、新管路进行全面检

查，确保设备质量与管路安装精度符合要求。实施过程中，严格按照改造方案

执行，规范管路连接、设备安装流程，确保各部件安装到位、密封良好，避免

因安装不当导致的故障隐患。

改造完成后，开展系统调试工作。首先进行空载调试，启动润滑站，检查

供油压力、流量是否稳定，管路是否存在泄漏，监测装置是否正常工作；然后

进行负载调试，启动球磨机，模拟实际生产工况，监测润滑油的压力、温度变

化，调节各润滑点供油量，确保各核心部件润滑充分。调试过程中，及时发现

并解决出现的问题，优化参数设置，确保润滑系统达到设计要求，能够满足设

备长期稳定运行的需求。

调试合格后，制定完善的设备维护管理制度，明确操作人员岗位职责，规

范润滑系统的日常检查、维护流程，定期对润滑油进行检测、更换，对监测装

置进行校准，确保润滑系统长期稳定运行。

6 结论

针对大型球磨机原有润滑系统存在的供油不稳定、泄漏严重、温控不足、

故障频发等问题，通过优化润滑站配置、改进油路结构、升级润滑介质、增设

在线监测与联锁保护装置等改造措施，有效解决了原有系统的突出问题，提升

了润滑系统的运行可靠性与稳定性。该优化改造方案具有较强的实用性与可行

性，所采用的改造技术与措施，可为同类大型球磨机及其他回转设备润滑系统

的优化升级提供实践参考与技术借鉴。

参考文献

[1]程友亮,杜景扬,吕权,曹坤.球磨机大齿轮齿面润滑系统优化实践[J].现代矿

业,2024,40(9):192-194198




	1 引言
	2 原润滑系统运行现状与问题
	3 润滑系统优化改造总体方案
	4 润滑系统具体优化改造措施
	5 改造实施与调试要点
	6 结论
	参考文献

